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Vorrichtung zum *Fein- oder Feinst- 
.schleifen der ballig geformten Roll- 
kSrper von Walzlagern 



Die Erfindung bezieht sich auf eine_ Vorrichtung. zum • 
Fein- oder Feinstschlei fen der ballig geformten Roll- 
kttrper von VSlzlagern auf Schvingschleifmaschinen. 

Zum Fein- oder Peinstschlei Pen der ballig geformten 
RollkOrper von WSlzlagern ist es bekannt*.. die RollkOrper 
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in einem Strang auf einem Boger. mit Hilfe von Trans- 
portvalzen, deren Achsen gegeneinander geneigt sind, 
unter je einem Ziehschleifstein hindurchzufUhren, des- 
sen konkave WSlbung einem bestimmten Ballungsradius 
entspricht. Die Rollktirper werden von den Transport- 
walzen gleichzeitig in Drehung verse tzt und in ihrer 
Achsrichtung in einer Reihe entlang der mit Ziehschleif- 
steinen versehenen Bearbei tungsstationen bewegt, Wah- 
rend die eine Transportwalze konkave Abschnitte auf- 
weist, ist die dieser gegentiberliegende Transportwalze 
mit konvexen Abschnitten versehen (DT-PS 1 274 913). 
Mit einer derartigen Ausbildung der Transportwalzen 
soil erreicht werden, daB die Rollkorper auf den kon- 
kaven Walzenabschni tten an zwei S tell en und auf den 
konvexen Walzenabschnitten an einer Stelle ihres Umfangs 
anliegen. 

Da die Rollkorper wShrend des Transports auch die Rich- 
tung ihrer Bewegung andern, verlieren sie haufig an 
einer der drei vorgesehenen Auflagestellen den lontakt 
mit den Transportwalzen. Die Rollkorper fuhren dabei 
Taumelbewegungen aus. Diese Taurnelbewegungen sind die 
Ursache fUr Rauhigkeiten und Unregelmafligkeiten der 
OberflSchenstruktur der Rollkttrper. 

Urn diese unerwlinschte Oberflachenstruk tur zu vermeiden, 
ware es erwSgenswert, die Rollkbrper an mehr als drei 
Stellen ihres Umfangs wahrend des Bearbei tungsvorgangs 
zu lagern, Bei einer solchen Lagerung kOnnten die von 
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hin- und herschwingenden Ziehschleif steinen auf die 
RollktJrper ausgeilbten Kr&fte von der Lagerung sowohl 
in axialer als auch radialer Richtung aufgenommen war- 
den- Dies setzt allerdings voraus, dafl die Rollkbrper 
wShrend des Bearbeitungsvorgangs nur gedreht und nicht 
in ihrer Achsrichtung verschoben ■ warden. Bei einer der- 
artigen Anordnung kann in jeder Bearbeitungsstation zu 
gleicher Zeit nur ein Rolikiirper bearbeitet verden. Fer- 
ner wird die selbsttStige Verschiebung der RollkOrper 
von einer Bearbeitungsstation zur nSchsten aufgehoben, 
Der Vorteil einer verbesserten OberflSchenstruktur muQ 
daher mit einer erheblichen Zunahme des Auf wands fUr 
die Halterung und den Antrieb der Ziehschleif steine in 
jeder Station t fUr Einrichtungen zura Zuftthren und Ab- 
ftihren der Rollkfirper je Bearbeitungsstation und fUr 
Maflnahmen zum Weitertransport der mit einera bestiramten 
Feinheitsgrad bearbeitet en, RollkCrper zur benachbarten 
Station, erkauft werden, in der eine Bearbeitung mit 
grtfflerer Feinheit erfolgen soil. Aufgrund dieser zu- 
satzlichen Maflnahmen warden die Abmessungen der Bear- 
beitungsmaschinen grfifler und die Zeiten fttr die voll- 
sttodige Bearbeitung der Rollkbrper im Vergleich zu den 
bekannten, nach dem Durchgangsverfahren arbeitenden 
Schwingschleifmaschinen ISnger. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich- 
tung der eingangs erwahnten Gattung so weiterzuentwickeln, 
dafl gegentiber den Ziehschleifsteinen eine symmetrische* 
mehr als zwei Auflagestellen aufweisende Lagerung der 
Rollkttrper wShrend der Bearbeitung und ein selbsttatiger 
Transport dei 1 RollkOrper nach Beendigung der Bearbeitung 
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in einer Station zur nSchsten Station bei geringem Auf- 
wand fUr den Transport , die Lagerung der RollkCrper 
sovie die Halterung und den Antrieb der Ziehsteine er- 
reichbar ist. 

Die Aufgabe wird erf indungsgeraSfl dadurch gelBst, dafi 
Ziehschleifsteine im Abstand voneinander in Hal tern 
in einer Reihe an parallel en Stangen schvenkbar ange- 
ordnet sind, die an ihren Enden gelenkig mit Schving- 
armen zu einem von einem Antrieb urn Drehachsen der 
Schwingarme hin- und herschvenkbaren parallelogrammar~ 
tigen GestSnge verbunden sind, dafl die Rollkorper auf 
drehbaren, unter den Ziehschleifsteinen mit ihren Ach- 
sen parallel zu der Reihe der Ziehschleifsteine ange- 
ordneten Valzen in VerjUngungen im Abstand der Zieh- 
schleifsteine an jeveils mindestens vier BerUhrungs- 
stellen auflegbar sind und dafl zwischen den Walzen Trag- 
elemente bewegbar sind, von denen RollkOrper aufnehm- 
bar, um eine der Teilung zvischen zvei Ziehschleifsteinen 
entsprechende Strecke in LSngsrichtung der Walzen ver- 
schiebbar und ablegbar sind* 

Ein Parallelogrammgestange reicht bei dieser Anordnung 
fllr die Halterung der Ziehschleifsteine aus. Die Schving- 
arme dieses Gestanges befinden sich auflerhalb des Be- 
reichs der Bearbeitungsstationen, Ein vesentlicher Vor- 
teil der Anordnung ist somit darin zu sehen, dafl die 
Bearbeitungsstationen lediglich durch Abstande, die 
sich nach den Ausschiagen der Halter der Ziehschleif- 
steine bei der Bearbeitung von Rollkbrpern richten, 
voneinander getrennt sein mUssen. Daraus ergibt sich 
eine kurze Baulange bei einer Maschine, die mehrere in 
einer Reihe ' liegende Bearbeitungsstationen enthait. Da 
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durch die Art der Lagerung der RollkHrper wShrend der 
Bearbei tung Kipp- oder Taumelbevegungen vermie.den verden, 
kommt als weiterer Vorteil der Anordnung hlnzu, daB eine 
gleichmaflige und glatte OberflSchens truktur erzielbar ist.. 
Die seitlich auBerhalb der Bearbeitungsstationen angeord- 
neten Schwingarme ermBglichen Uberdies den Transport der 
Rollkorper in Langsrichtung der in Reihe liegenden Bear- 
beitungsstationen. Dies bedeutet kurze Trans portvege 
zvischen den Bearbeitungsstationen. Die RollkBrper kOnnen 
daher nach Beendigung des Bearbeitungsvorgangs in einer 
Station in kurzer Zeit in die benachbarte Bearbei tungs- 
station Ubertragen verden. Da veiterhin in alien Bearbei- 
tungsstationen, denen in der Reihenfolge des Durchlaufs 
der RollkOrper unterschiedliche Feinheitsgrade der Bear- 
beitung zugeordnet sind, zu gleicher Zeit jeweils ein 
Rollkbrper bearbei tet wird, ist mit der er findungsgemaflen 
Anordnung eine groBe Produktionsrnenge zu erzielen. Vor~ 
teilhaft ist weiterhin, daB ein Antrieb flir die Hin- und 
Herbewegung des parallelogrammartigen Gestanges, auP dem 
die Ziehschleifsteine ange.ordnet sind, ausreicht. Der 
konstruktive Aufvand ist daher auch bei zahlreichen Bear- 
beitungsstationen gering. 

Vorzugsveise sind die VerjUngungen als ein Paar mit ihren 
spitzen Enden aneinanderstoflende Kegel stumpf abschni tte 
ausgebildet. Mit derartigen VerjUngungen versehene Valzen 
lassen sich einfach und virtschaf tlich herstexlen. 

In einer bevorzugten AusfUhrungsform ist vorgesehen, daB 
die Tragelemente als mit v-formig eingeschnittenen Auf- 
lageflSchen versehene Leisten ausgebildet sind, die in 
vertikaler und horizontaler Richtung verschiebbar sind. 
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Wenn die Leisten vertikal angehoben warden, schieben 
sich die V-farmigen Auflagefiachen unter die Rollkorper 
und nehmen sie mit, Nachdem die RollkBrper von den Wal- 
zen entfernt sind, beginnt die horizontale Verschiebung 
der Leisten, durch die die Rollkorper Uber die benach- 
barte Bearbeitungss ta tion bewegt werden. AnschlieSend 
werden die Leisten abgesenkt, vobei die RollkOrper in 
den VerjUngungen der V/alsen abgelegt werden. Die Leisten 
werden anichlieflend horizontal in ihre ursprUngliche 
Lage zurlickverschoben. 

Bei einer anderen bevorzugten AusfUhrungsform sind zwei 
Reihen von Ziehschlei f steinen nebeneinander angeordnet, 
unter denen eine mittlere drehbare Walze angeordnet ist, 
der zu beiden Seiten jeweils angetriebene Valzen gegen- 
Uberstehen, In den beiden nebeneinander angeordneten 
Reihen von Ziehschlei f steinen werden RollkSrper gleich- 
zeitig und unabhSngig voneinander bearbeitet. In dieser 
Anordnung wird sowohl der Antrieb fiir das parallelogramm* 
artige Gestange als auch eine der Walzen fUr die Lagerung * 
der Rollkcirper PUr beide Bearbeitungswege ausgenutzt, Diese 
AusfUhrungsform ist somit besonders einPach aufgebaut und 
wirtschaf tlich herstellbar. 

Vorzugsweise sind die Leisten auf einem gemeinsamen 
Quertrager horizontal verschiebbar gelagert, der auf 
einem vertikal verschiebbaren TrSLger angeordnet ist. 
Bei dieser Anordnung' sind die Antriebe ftir die Tragele- 
raente mehrPach ausgenutzt. 

Die Erfindung wird im Polgenden an Hand eines in einer 
Zeichnung dargestell ten Ausftthrungsbei spiels naher 
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erl&utert, aus dem sich weitere Merkmale sowie Vorteile 
ergeben. 

Es zeigen: 

Fig. 1 : einen LSngsschnitt einer Vorrichtung, 

Fig. 2 : einen Schnitt ISngs der Linien I I 

der in Fig. 1 dargestell ten Vorrichtung. 

Eine Schwingschleifmaschine 10 enthSlt ein Maschinenbett 
12, auf dem vier vertikale SSulen 14 befestigt sind. Die 
oberen Enden der Saiulen 14 sind durch eine Brticke 16 
miteinander verbunden. An jeder SSule 14 ist am unteren 
Ende ein Schwingarm 18 Uber eine Achse 20 angelenkt. Die 
Schwingarme 18 befinden sich an den innenliegenden Sei- 
ten der SSulen 14, Jeweils zwei Schwingarme 18, die in 
der gleichen Ebene hin- und herbewegbar sind, stehen Uber 
zwei parallel zueinander angeordnete Stangen 22, .24 mit- 
einander in Verbindung. Die 3 tangen 22, 24 3ind. gleich 
lang ausgebildet und an ihren Enden uber Achsen 26 ge- 
lenkig an die Schwingarme 18 angeschlossen. Zwischen den 
paarveise vorhandenen Stangen 22, 24 sind Halter 28 ange- 
ordnet, die gelenkig mit den Stangen 22, 24 verbunden sind. 
Die Halter 28 sind durch AbstSnde voneinander getrennt. 
In jedem Halter 28 sind .zwei Ziehschlei £ steine 30, 32 ge- 
lagert. Die Ziehschleif steine 30, 32 sind an den unteren 
Seiten der Halter 28 mit Enden von Wellen verbunden, deren 
zweite Enden an JColben angeschlossen sind, die in Zylindern 
verschiebbar angeordnet sind. Die Zylinder werden mit 
DruckluFt beauf:>chlagt, urn die Ziehschlei f steine gegen die 
Oberflachen von zu bearbei tenden WerkstUckeh zu pressen. 
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Die Ziehschleifsteine 30 und 32 sind in zwei durch einen 
Abstand voneinander getrennten Reihen parallel zu den 
Stangen 22, 24 angeordnet # 

An einer Achse 26 greift eine Welle 34 an, die von einer 
nicht naher darges telltan ISxzenterscheibe • angetrieben 
wird. Die Exzenterscheibe wird von einem Elektro- 
. Motor 36 Uber einen nicht nSher dargestell ten Riemen- 
antrieb in Drehung versetzt. 

Die Stangen 22, 24 bilden zusammen mit den Schwingarmen 
18 ein parallelogrammartiges Gestclnge, das von dem An- 
trieb 36 um die Achsen 20 der Schwingarme 18 hin- und 
herschvenkbar ist, 

Unter den Ziehschlei F steinen 30, 32 sind drei Walzen 
38, 40 und 42 angeordnet. Die Walze 38 befindet sich in 
der Mitte zvischen den beiden Reihen von Ziehschleif- 
steinen 30, 32 und ist an ihren Enden in Pfosten 44, 46 
drehbar gelagert* Die Pfosten 44, 46 sind auf dem Ma- 
schinenbett 12 befestigt. Der mittleren Walze 38 stehen 
im Abstand die Valzen 40 und 42 gegenliber, die von nicht 
n^her dargestellten Antrieben in Drehung versetzbar sind, 
Alle Valzen 38, 40, 42 stimmen hinsichtlich der Ausbil- 
dung der Mantel fiachen sovie deren Durchmesser mitein- 
ander uberein. 

Die Walzen 38, 40, 42 sind auf ihren, den Ziehschlei f- 
steinen 30, 32 gegentiberliegenden Abschnitten mit Ver- 
jUngungen 48 versehen, die von einem Paar mit ihren 
spitzen Enden aneinanders toflenden Kegels tumpf abschnit- 
ten 50 gebildet werden,. In den beiden benachbarten 
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VerjUngungen 48 zveier Walzen 40 und 38 oder 38 und 42 
werden Rollkorper 52 gehalten, deren OberflHchen fein- 
oder f einstbearbeitet werden. Die ballig geformten Roll- 
kBrper 52 liegen an vier Stellen au£ den Kegels tumpf- 
abschnitten 50 auf. Die Auflagestellen sind in Bezug 
auf die vertikale Steliung der zugehorigen Ziehs.chleif- 
steine 30 bzv, 32 s-ymmetrisch angeordnet. 

Die im Abstand voneinander angeordneten Walzen 38,40 
und 38, 42 umgeben ZwischenrSume, in denen Tragelemente 
54 beweglich angeordnet sind. Die Tragelemente 54 sind 
als Leisten mit V-formig eingeschnittenen AuflageflSL- 
chen 56 ausgebildet. Zwei Tragelemente 54 sind auf einera 
QuertrSger 58 gemeinsam befestigt, der auf einem vei- 
teren Trager 60 in horizontal er Richtung, parallel zu 
den Achsen der Walzen 38, 40, 42 verschiebbar gelagert 
ist. Der Antrieb fttr die Horizontal ve'rschiebung des 
Quertr&gers 58 ist nicht n^her dargestellt. Als Antrieb 
kann ein pneumatischer Arbei tszylinder ver.wendet werden. 
Der v erschiebeweg des Quertragers 58 in horizontaler 
Richtung ist, z. B. durch nicht nSher dargestellte An- 
schlSge, auf eine bestimmte Strecke festgelegt. Diese 
Strecke entspricht der Teilung zvischen zwei in einer 
Reihe angeordneten Ziehschleif steinen 30 bzw. 32. Diese 
Teilung ist bei alien in einer Reihe liegenden Zieh- 
schleif steinen 30 bzw* 32 gleich grofl. Der Tr:iger 60' 
ist in vertikaler Richtung verschiebbar angeordnet, Als 
Antrieb kann ebenfalls ein pneumatischer Arbeitszylinder 
benutzt werden, der nicht nUher bezeichnet ist. Der Ver- 
schiebeweg des Tragers 60 in vertikaler Richtung ist . so 
grofl gewahlt, dafl die RollkBrper 52 von den Auflagefia- 
chen 56 erfaflt und urn eine kurze Strecke tiber ihre 
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Auflagestellen auf den Walzen 31, 40, 42 angehoben 
verden kbnnen. 

Eine VerkstUckzufUhrungsbahn 62 endet an der einen 
Stirnseite der Walzen 38, 40, 42, Die RollkBrper 52 
verden auf dem den Walzen 38, 40, 42 gegenUberliegen- 
den Abschnitt in eine Stellung gebracht, die sich 
durch eine Verlangerung der Achie ergibt, die durch 
die auf den Valzen 33, 40, 42 liegenden Rollktirper 52 
verlauPt. Die Tragelemente 54 erstrecken sich urn eine 
gevisse Strecke in den Bereich der WerkstUckzufUhrungs- 
bahn, die mit einem nicht naher bezeichneten Durchlafl 
fUr die Tragelemente *34 versehen ist. Bei der vertikalen 
Verschiebung der Tragelemente 54 bewegen sich diese durch 
den Durchlafl und nehmen den am Ende der WerkstUckzuftthrung 
bahn liegenden RollkBrper 52 auf. 

An die anderen Stirnseiten der Valzen 38, 40, 42 schlieflt 
sich eine Rutsche 64 6Ur das AbfUhren bearbeiteter Roll- 
kSrper 52 an. Die Rutsche 64 enthalt ebenso vie die Werk- 
stUckzuftthrungsbahn 62 einen Durchlafl fUr die Tragelemente 
54. Deim Absenken der Tragelemente 54 bewegen sich diese 
durch den nicht naher dargestellten Durchlafl und legen 
dabei einen bearbeiteten Rollkbrper 52 auP entsprechend 
ausgebildete Plihrungselemente der Rutsche 64 ab. 

Der Quertrager 56 kann mit einem auf einer kreisfOrroigen 
Babn umlaufenden Antriebselement gelenkig verbunden sein. 
i n diesem Fall sind zusatzliche FUhrungselemente zwischen 
dem Quertrager 56 und starr an dem Maschinenbett 12 be- 
.festigten Toilen. erf orderlich. Mit diesen PUhrungselemen- 
ten wird sichergestellt, dafl sich der QuertrJiger 56 bei 
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der Drehung des Antriebselements in vertikaler und hori- 
zontal er Richtung, ohne eine Kippbewegung auszuftihren, 
verschiebt. 

Die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Vorrichtung ar- 
beitet auF Folgende Weise: 

Die Ziehschleifsteine 30, 32 sind in ihren in Fig. 1 
und 2 gezeigten Stellungen in eine vertikale Lage ver- 
schoben, in der Rollkorper 52 zwischen benachbarten 
Positionen auf den Walzen 38, 40, A? ausgetauscht werden 
kttnnen und Rollktirper 52 von der WerkstttckzufUhrungsbahn 
62 in die den ersten Ziehschleif steinen 30, 32 gegenttber- 
liegenden Aussparungen 48 bewegt werden, wShrend die 
unterhalb der letzten Ziehschleifsteine 30, 32 liegenden 
RollkOrper 52 zu der Rutsche 64 transportiert werden. 
Diese Transportoperation erfolgt bei stillstehenden Val- . 
zen 38, 40, 42. Demgegenliber konnen die Ziehschleifsteine 
30, 32 auch wShrend der Transportoperation eine hin- und 
hergehende Schwenkbewegung ausfUhren, 

Zu Beginn der Transportoperation werden die Tragelemente 
54 angehoben, wobei die V*-f5rmigen Auf lage fiachen 56 
die auf den Walzen 38, 40, 4.2 liegenden RollkBrper 52 
erfassen und von den Walzen 38, 40, 42 abheben. Anschlie- 
Bend werden die Tragelemente 54 um. die Teilung zwischen 
zwei in einer Reihe angeordneten Ziehschleif steinen 30, 
32 in Richtung der Rutsche 64 verschoben. Danach erfolgt 
das Absenken der Tragelemente 54, wobei sich die Roll- 
kbrper 52 jeweils an vier Stellen auf PlSchen der Kegel - 
stumpfabschnitte 50 abstUtzen. Die Tragelemente 54 werden 
sodann in Richtung der Werksttfck2aftihrungsbahn 62 in ihre 
Ausgangslage zurtlckverschoben. 
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Venn die Rollkbrper 52 auf den Walzen 38, 40 , 42 abge- 
legt sind, werden die Walzen 40, 42 in Drehung versetzt. 
Diese Drehung UbertrSgt sich auf die RollkcJrper 52 und 
die Valze 38. Die Walzen 40, 42 kttnnen im Uhrzeigersinn 
umlaufen. Dadurch drehen sich die RollkBrper 52 gegen 
und die Walze 38 im Uhrzeigersinn, Durch die Drehung 
findet cine Zentrierung der RollkBrper in den Kegel- 
sturapfabschnitten 50 statt. AnschlieQend warden die Zieh- 
schleifsteine 30 f 32 auf die Rollk5rper 52 abgesenkt^ 
Dies kann mit Hilfe von Druckluft geschehen, mit der die 
zu den Ziehschleif steinen gehOrigen Arbeitszylinder be- 
aufschlagt werden, WShrend des Schleifvorgangs werden 
auf die Rollkbrper 52 Krafte in radialer und axialer 
Richtung ausgetibt, die von den Walzen 38, 40 f 42 aufge- 
nommen werden, Beim SchleiPen bleibt daher die axiale 
Lage der Rollktirper 52 erhalten, Taumel- oder rippbewe- 
gungen der RollkSrper 52 werden vermieden, Bei der Bear- 
beitung entsteht somit eine regelmaQige, glatte Ober- 
fiachenstruktur. Nach Beendigung des Bearbei tungsvorgangs 
werden die Ziehschleif steine 30, 32 wieder in ihre verti- 
kale Lage verschoben. Daran schlieflt sich eirie neue Trans* 
portoperation an, in der RollkOrper 52 zwischen einzel- 
nen Bearbei tungsstellen ausgetauscht sowie unbearbeitet* 
RollkOrper 52 in die erste Bearbeitungsstelle eingefUhrt 
und bearbeitete RollkOrper 52 aus den letzten Bearbei- 
tungsstellen entfernt werden. In den zwischen der Werk- 
stUckzufUhrungsbahn 62 und der Rutsche 64 angeordneten 
Bearbeitungsstellen werden die RollkOrper 52 mit zuneh- 
mender Feinheit bearbeitet. Die Ziehschleif steine in 
einer Reihe weisen daher unterschiedliche KOrnungen auf. 
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Bei der in den Figuren 1 und 2 gezeigten Schwingschleif - 
maschine werden Rollkorper 52 in zwei parallel zueinander 
angeordneten Reihen von Bearbeitungsstellen Fein- bzv. 
feinstbearbeitet* FUr diese parallelen Reihen von Bear* 
beitungsstellen sind nur drei Walzen 38, 40 , 42 und ein 
TrBger 60 sovie ein QuertrSger 58 erf orderlich. Ebenso 
verden die Antriebe fttr die TrSger 60 und 58 nur einmal 
ben5tigt* FUr die beiden Reihen von Ziehschleifsteinen 
30, 32 genligt ein Antrieb 36. Durch die Mehrfachausnutzung 
verschiedener Teile vereinfacht sich der Aufbau der Vor- 
richtung. 

Der Abstand zvischen zwei in einer Reihe angeordneten 
Hal tern 28 richtet sich nach der GrBfle der seitlichen 
Ver3chvenkung bei maxiraaler SchrSgstellung, Da der er- 
forderliche Abstand nur klein ist, lassen sich die Hal- 
ter 28 dicht nebeneinander anbringen, Schwingarme 18 
und der Antrieb 36 sind ftir alle Halter 28 nur an den 
Enden der Stangen 22, 24 vorgesehen« Dadurch ergibt sich 
eine geringe Baul&nge der Vorrichtung, Eine mit der er- 
findungsgemaflen Vorrichtung ausgestattete Schwingschleif- 
maschine 10 last sich somit besonders raumsparend aus- 
bilden» 
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f 1 ♦ Worrichtung zum Fein- oder Feinstschleif en der 
— ballig geformten Rollkttrper von WSlzlagern auf 
Schwingschleifmaschinen, dadurch g e - 
kennzeichnet, dafl Ziehschleif steine 
(30, 32) im Abstand voneinander in Haltern (28) 
in einer Reihe an parallelen Stangen (22, 24) 
schwenkbar angeordnet sind, die an ihren Enden 
gelenkig mit Schwingarmen (l8) zu einem von einem 
Antrieb (36) um Drehachsen (20) der Schvingarme 
(18) hin- und herschvenkbaren parallelogrammar- 
tigen GestSLnge verbunden sind, daB die Rollk8r~ 
per (52) auf drehbaren, unter den Ziehschleif stei- 
nen (30, 32) mit ihren Achsen parallel zu der 
Reihe der Ziehschleif steine (30, 32) angeordne- 
ten Valzen (38, 40, 42) in VerjUngungen (48) im 
Abstand der Ziehschleif steine (32) an jeveils 
mindestens vier Berlihrungsstellen auflegbar sind 
und dafl zvischen den Valzen (38, 4C, 42) Trag~ 
elemente (34) bewegbar sind, von denen RollktJr- 
per (52) aufnehmbar, um eine der Teilung zvischen 
zvei Ziehschleifsteinen entsprechende Strecke in 
LSngsrichtung der Walzen .(38 f 40 , 42) verschiebbar 
und ablegbar sind. 

2, Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch 

gekennzeichnet, dafl die VerjUngungen 
(48) als ein Paar mit ihren spitzen Enden an- 
einanderstoSende Kegelstumpf abschnitte (50) ausge- 
bildet sind. ' 
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3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, d a d u r c h 
gekennzeichnet, dafl die Tragelernente 
(54) als rait V-formig eingeschni ttenen Auflagefia- 
chen (56) versehene Leisten ausgebildet sind, die 
in vertikaler und horizontaler Richtung verschieb- 
bar sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 1 qder einem der fol gen- 
den, d a d u r c h gek ennzeichnet, 
dafl zvei Reihen von Ziehschleifsteinen (30, 32) 
nebeneinander angeordnet sind, unter denen eine 
mittlere, drehbare Walze (38) angeordnet ist, der 

zu beiden Seiten ange triebene Walzen (40, 42) gegen- 
Uberstehen. 

5 # Vorrichtung nach Anspruch 1 oder einem der £olgen~ 
den, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Tragelernente .( 54 ) auf einem gemeinsamen 
Quertrager (06) horizontal verschiebbar gelagert 
sind, der auf einem vertikal verschiebbaren Trager 
(60) angeordnet ist. 
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In English: 

All rollers 38, 40, 42 agree regarding the training of 
the lateral surfaces as well as their diameter, the 
rollers 38, 40, 42 with one another are provided 
denZiehschleiF stones 30, 32 opposite sections on 
their, with tapering 48, those by a pair with their 
pointed ends of 

aneinanderstossendenKglstumpfabschnit ten 50 to 
be formed in the two neighbouring tapering 48 two 
rollers 40 and 38 or 38 and 42 roll body 52 held, 
whose surfaces are feinoderFeinstbearbeitet, the 
spherically formed roll bodies 52 are because of four 
places on denregelstumpf cut off 50 up those to 
bearing position are arranged regarding the vertical 
position of the associated pulling whet-stones 30 
and/or, 32symrrietrisch. 
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Alle Walzen 38, 40, 42 stimmen hinsichtlich IP 
der Ausbildung der Mantelf lachen sowie deren 
Durchmesser miteinander uberein, Die Walzen 
38, 40, 42 sind auf ihren, denZiehschleiF- 
steinen 30, 32 gegenuberliegenden Abschnitten 
mit Verjiingungen 4 8 versehen, die von einem 
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In English: 

The pulling whet-stones 30, 32 are in their in Fig, 1 
and 2 positions shown into a vertical situation to be 
shifted, in the roll bodies 52 between neighbouring 
positions on the rollers 38, 40, 42 be exchanged can 
and roll body 52 from that feed of work pieces course 
62 into those first pulling whet-stones 30, 32 
gegenUberliegenden recesses 48 to be moved, while 
underneath last pulling the latter 30, 32 is transported 
the lying roll body 52 to the chute 64. 
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Die Ziehschleif steine 30, 32 sind in ihren in 
Fig, 1 und 2 gezeigten Stellungen in eine 
vertikale Lage verschoben, in der Rollkorper 
52 zwischen benachbarten Positionen auf den 
Walzen 38, 40, 42 ausgetauscht werden konnen 
und Rollkorper 52 von 
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In English: 

At the beginning of the transportation operation the 
carrying elements 54 are raised, whereby dieV 
Foermigen bearing surfaces 56 the roll body 52 lying 
on the rollers 38, 4(), 42 to seize and from 
denWalzen 38, 40, 42 take off. Anschlie ssend the 
carrying elements 54 shifted 32 the division between 
two in a row angeordnetenZiehscilleifsteinen 30, 
toward the chute 64, afterwards lowering the carrying 
elements 54 takes place, whereby the roll bodies 52 
become in four places on surfaces of the truncated 
cone sections 50 support-supporting those in each 
case carrying elements 54 then toward 
derWerkstUckofuehrungsbahnG2 into their initial 
position back-shifted. If the roll bodies 52 on the 
rollers 38, 40, 42 are put down, the rollers 40, 42 are 
shifted in turn. This turn-transfers to the roll bodies 52 
and the roller 38. The rollers 40, 42 can in the 
clockwise direction frequented. Thus the roll bodies 
52 turn against and the roller 38 in the clockwise 
direction. By the turn a centring of the roll bodies in 
dentegel takes place blunt-cut off 50. Subsequently, 
the pulling whet-stones 30, 32 on the roll bodies 52 
are lowered. This can happen by compressed air, 
with which to the Ziehschleifsteinengehrigen the 
actuators are subjected. During the sharpening 
procedure on the roll bodies of 52 forces in radial and 
axial direction, which will nommen from the rollers 38, 
40, 42aufe, when sharpening remains exercised 
therefore the axial situation of the roll bodies 52. 
Tumbling odertippbevo gungen the roll body 52 is 
avoided. During processing thus a regular, smooth 
surface texture develops. After completion of the 
phase of operation dieZiehsclileifsteine 30, 32 again 
situation kale in their association becomes follows a 
new of trans haven operation, in which roll bodies 52 
between single nen working on places are work on- 
place-introduced exchanged sowieunbearbeiteth roll 
body 52 into first and worked on roll body 52 is 
removed from last work the latter tungsstellen. In 
between the feed of work pieces course the 62 and 
the chute 64 arranged working on places are worked 



Global Services 
Help Calling Cards 
World Travel © 
Language School 
Cellular Phones * 
Currency Trading 
Learn German 
Germany Travel i 



FOREX CAPITAL MARKET 




Sponsored Matches 

About Become a sp or 

Berlitz Language Scl* 
Learn a language at c 
locations. Programs s 
$699. 

www.berlitz.us 



http://babelfish.altavista.com/tr 



3/1/2006 



♦ AltaVista - Babel Fish Translation - Translated Text 



Page 2 of 2 



on the roll bodies 52 with increasing refinement. The 
pulling whet-stones in a row exhibit therefore 
unterschiedlichetbrnungen. 
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Zu Beginn der Transportoperation werden die IP? 
Tragelemente 54 angehoben, wobei dieV-Fdrmigen !C- 
Auf lagef lachen 56 die auf den Walzen 38, 4(), 
42 liegenden Rollkorper 52 erfassen und von 
denWalzen 38, 40, 42 abheben . Anschlie ssend 
werden die Tragelemente 54 um die Teilung fg 
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